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Ozet: 

Bu gali^mamn amaci, Tiirkiye de geleneksel olarak faaliyet gergekle§tiren 
agag i§Ieri uretim tesislerinin kesim i^lemlerine yonelik bir sure? iyilesjtirmesi 
uygulamasi yapmak ve ifjletmeye kesim hattma ham iirunun daha kisa siirede 
gelmesini ve hattan daha kisa siirede gikmasnn saglayacak senaryolar sunarak mali 
agidan tasarruf etmesini temin etmektir. Bu amaca yonelik olarak, yalm uretime 
gegi§ galif-imalari suren bir agag i§leri atolyesinin kesim hattmda siireg analizi 
gergeklefjtirilmifjtir. Mevcut durum analizinde, kesim hattmda kesim makinelerinin 
optimum ycrlegmcdigi ve hattm gereginden fazla uzun olmasindan kaynaklanan 
israfin varligi anlagilmigtir. Tiirn kesim gali§anlarmm daha uyumlu, igletmenin daha 
fazla urctimi. iglenmig uriiniin daha basit stoklanmasi ve ijctmenin yalm iiretime 
daha kolay adapte olmasi igin; kesim hattmin bir boliimiinde ycrlegtinlmig olan daire 
kesim makinesinin kesim hattmdaki yerinin degi§mesi ve kesim hattmin 'A oramnda 
kisalmasi durumunda iglctmeye % 42.6 oramnda bir tasarruf saglayacagi 
saptanmifjtir. 

Anahtar Kelimeler: Yalm Uretim, KAIZEN, Kesim Hatti. 


Abstract: 

The aim of this study is to make process improvement application directed to 
cutting processes of woodworking production plants which traditionally performs an 
activity in Turkey as well as provide financial saving by presenting alternatives that 
provide early entrance of core product to the enterprise and delivery of it from the 
line in shorter time. Intended for this aim, process analysis was made on cutting line 
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of woodworking work shop where commence simple production practices 
continued. In the analysis of present situation, it was found that the presence of 
waste originated from the location of cutting machines on cutting line was not 
optimum and the line was longer than it had to be. In order to provide all cutting 
workers more compatible, more production of enterprise, simple stocking of 
manufactured goods and easier adaptation of enterprise to simple production, it was 
obtained that by changing the place of circular cutting machine which was placed in 
a part of cutting line and by shortening cutting line in the proportion of ‘A, 42.6% of 
saving would be provided to enterprise. 

Key words: Lean Manufacturing, KAIZEN, Cutting Line. 


GiRi§ 

Tiirkiye de faaliyette olan geleneksel orta olgekli agag i§leri 
atolyelerinde, diinyanm ge§itli bolgelerinden gelen kesilmi§ agaglar resmi 
kurumlar araciligtyla orman i§letmeleri biinyesinde ihale usulii ile sati§a 
gikarilir ve degi§ik tiirlerde ki orman iiriinlerini i§leyen iiretim i§letmeleri 
tarafmdan satin altntr. Tiirleri farklt (tomruklar) agaglar, agag i§leri 
tesislerinde kesim hattina girerler. Kesim hattim destekleyen agtk veya 
kapali alanlarda bekletilen tomruklann kesim hattina gelmesi i§letmelerin 
maliyet agistndan etkilendigi bir siiregtir. Bu tiir maliyetleri en aza indirmek 
igin bir ktstm i§letmeler tomruk isale hattim tesislerine kurmu§lardtr. 
Tomruk isale hatlan ham halde ki tomrugun mii§terilerin istedigi ebatlarda 
kalaslara d6nii§iinceye kadar ki siiregte hareketli bir bant iizerinde kaymastm 
saglayan hattir. Uygulamantn yaptldigi i§letmenin iiretiminin tiimii bu hat 
iizerinde gergekle§mektedir. (,'ah^mada; i§letmenin isale hatti iizerindeki 
kesim istasyonlarmm optimum yerle§tirilmesi ve degi§iminin mali agtdan 
incelenerek i§letmeye etkisi iizerinde durulmufjtur. i§letmenin isale hattmda 
yaltn iiretim, KAIZEN, 5S ve israf analizi etkinliklerinin tiimii birlikte 
diifjiiniilcrck; hatalar, a§trt iiretim, gereksiz hareketler, gereksiz ta§imalar, 
gali§anlartn beklemesi ve kullamcimn beklentilerini kar§tlamayan iiriin 
olarak tammlanan israf (Womack ve Jones, 2002) analiz edilerek yaltn 
iiretim dii§iincesine uygun siireg iyile§tirme gcrgckic^tiri leccktir. 

Y ahn dii§iince, degerin tammlanmasi, deger yaratan adimlartn en iyi ve 
dogru bigimde siralanmast, bu adimlartn gerektigi anda aksamaya 
ugramadan atilmasi ve giderek daha yiiksek etkinlikle gergekle§tirmenin 
yollarmt ifade eder. Yaltn diifjuncc giderek daha az (emek, ekipman, zaman 
ve alan) harcayarak daha fazla iiretebilmeyi ve mii§terilerin astl 
beklentilerine daha gok yakla§mayt sagladtgt igin yalmdtr (Womack ve 
Jones, 1998, s. 11). Yaltn dufjiinccnin amact, yaltn bir iiretim sistemine, yaltn 
bir §irkete, yaltn bir deger zincirine ula§maktir. Ayrtca yonetimin ilgi 
merkezini degi§tirerek, deger’ in israf tan ayirt edilmesini saglamak, 
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kaynaklari iiriine ve iiriiniin kalitesini etkileyecek gali§malara odaklamak, 
israflardan armarak zenginligi yakalamaktir (Ozkol, 2004, s. 121). Yalm 
dii§iincenin 5 temel ilkesinden biri deger aki§idir ve yalm iiretimde turn 
i§letme faaliyetleri deger aki§i etrafmda odaklamr giinkii iiretim yonetiminin 
asil amaci iiriine her a§amada belirlenen standartlar olgiisiindc deger 
katmaktir bu katki da ancak deger aki§mm dikkatli izlenmesi ile miimkiindiir 
(Wang ve Quingman, 2009, s. 20). Yalm uygulamalan benimseyen 
i§letmeler, mii§terilerine sunduklan degeri artirmak igin benzer iiretim 
siirecine sahip iiriinleri grupladiklan, bir iiriiniin hammadde olarak giri§inden 
nihai iiriin olarak gikujina kadar tiim faaliyetleri igcrcn deger aki§larma gore, 
i§letmelerini organize etmekte, sonu 9 lari olgmcktc ve yonetmektedir 
(Maskell ve Katko, 2007, s. 158; Brosnahan, 2008, s. 61). Ozellikle yalm 
devrim diye nitelendirilen radikal degi§im iiretim uygulamalarmi kokten 
degi§tirmi§tir. Yalm bir orgiitte stok diizeyleri haftalar veya aylar degil 
saatlerle olgiilmcktedir. Yiiksek diizeyde otomasyon ve di§ kaynak kullammi 
nedeniyle iiriin maliyetindeki i§ 9 iligin payi yeterince dii§iiriilmii§tiir. Q’ogu 
i§letmedeki iiretim sistemleri degi§irken, kitle iiretim sistemini desteklemek 
i 9 in geli§tirilmi§ finans ve muhasebe sistemleri degi§meden kalmi§tir 
(Cleveland, 2005, s. 17). Uygulamamn ger 9 ekle§tigi i§letme de yalm 
iiretimin yam sira Japonya’ da Toyota otomobil iiretim tesislerinde ilk defa 
uygulamasi yapilan KAIZEN anlayi§imn 9 ali§manm yiiriitiildiigii i§letmeye 
yerle§tirilmesi amaciyla i§letme yetkililerine KAIZEN prensipleri hakkmda 
a§agida ifade edilen temel bilgiler verildi. 

Ba§anli bir KA IZ EN stratejisinin bir par 9 asi olarak “iyile§tirme” 
sozciigii sozliik anlammi a§maktadir. iyile§tirme, standartlarm iyile§tirilmesi 
ve korunmasina sikica baglanmi§ bir diizendir. Daha geni§ anlamda 
iyile§tirme, KAIZEN ve yenilik olarak ifade edilebilir. KAIZEN stratejisi 
i§letme standartlannm kii 9 iik, kademeli i§letmelerle geli§tirilip siirdiiriilmesi 
anlammdadir. Yenilik ise teknoloji ve/veya ekipmana yonelik biiyiik parasal 
yatinmm bir sonucu olarak radikal ilerlemenin ortaya 9 ikarilmasidir (Imai, 
1994, s. 23). Ba§arili bir KAIZEN stratejisi, yonetimin gorevinin standartlan 
iyile§tirmek, i^inin sorumlulugunun ise, standartlan korumak oldugunu 
belirtir. Japonlarm yonetim anlayi§i standartlan korumak ve iyile§tirmektir 
(Imai, 1994, s. 136). KAIZEN anlayi§mm i§letmenin hangi fonksiyonlarmda 
kullamlacagi KAIZEN §emsiyesi adi altinda §ekil l’de gosterilmi§tir. 
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§ekil 1: KAIZEN §emsiyesi ve Kullamm Alanlari 
(Kaynak: Imai, 1994) 

2. SUREC iYiLE§TiRME 

Giiniimiiz i§letmeleri; yogun rekabet, her alanda hizla yaygmla§an 
otomasyon, bilgisayar kullammi, kisalan iiriin ya§am egrileri, yiiksek kaliteli 
ve yeni iiriinlere makul fiyatlarla sahip olmak isteyen tiiketici istekleri gibi 
faktorler igerisinde faaliyetlerini siirdiirmeye gali§makta ve ba§arili olmanm 
yollanm aramaktadirlar (Ozveri ve (,'akir, 2012, s. 21). i§letmelerin bunlan 
ba§armasmda iiretim siireglerini iyile§tirmesi ve kabul edilebilir diizeyde bu 
iyile§tirmeleri siirdiirmesi kritikrol oynamaktadir (Gershon, 2010, s. 61). 

Mevcut kaynaklarmm kitligma ragmen sure? iyile§tirmede onciiliigiinii 
siirdiiren Japon i§letmeleri her faaliyetlerinde (i§ giiciinde, iiretimde, 
nakliyede, maliyetlerde, beklemede) kar§ila§ilacak her tiirlii israfi 
kar§ilayabilecek diizeyde olmadigi ipin yalin iiretim felsefesine israfa 
odaklanarak ba§lami§tir (Oztiirk, Arikan ve Oztiirk, 2011, s. 392). Yalm 
iiretim, takim gali§masi, siircg iyile§timie ve bilgi yonetimi, Japon 
i§letmelerin etkinlik igin ara§tirmalarmda kullandiklari araglardan bazilandir 
(Felicita ve Rastislav, 2012, s. 69). i§letmeler bu araplan kullanarak oncelikli 
olarak maliyetleri azaltmayi hedeflemektedir. Ancak maliyetlerin 
azaltilabilmesi igin; siireglerin iyile§tirilmesi, hatalarm azaltilmasi ve israfm 
ortadan kaldirilmasi gerekmektedir. Bunun igin de KAIZEN yakla§immi 
ortaya koymu§tur. KAIZEN bir problem gozme yakla§imidir ve bir 
organizasyondaki siireci iyile§tirmede kullamlmaktadir (Gerger ve Demir, 
2olo, s. 35). 
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Uretim perspektifme gore siire 9 , belirli bir iiriin ya da hizmet elde 
etmek ipin, birbirleriyle etkile§im igcrisinde bulunan insan, ekipman, 
malzeme, yontem ve gevrcscl unsurlarm bir arada toplanmasidir. S urc 9 
iyile§tirme; i§letmelerin i§ surcglcrinin ve organizasyonel yapilarmin, 
yapdacak olan inceleme ve analizler sonucunda, uygulanacak olan belirli 
yontemler ile dongii siirelerini azaltmak, maliyetleri dii§iirmek, kalite ve i§ 
performanslannda arti§ saglamak amaci ile yapdan, mii§teri beklentilerini en 
list diizeyde kar§damayi hedefleyen 9 ali§madir (Harrington, 1995, s. 339; 
Eroglu, 2006, s. 43). Siirekli iyile§tirme ise, tekrar tekrar aktif siire 9 
iyile§tirmesi yapmak i 9 in ara§tiran yeni yontemler uygulayan sistematik bir 
9 abadir (Anand vd., 2009, s. 444). Siirekli iyile§tirmenin hedefi olan siire 9 
iyile§tirme, otomasyon ve teknoloji yonetimi hem geleneksel hem de yeni 
kurulan entegrasyona dayali i§letmelerde, iiretim siire 9 lerinin ve yonetim 
siire 9 lerinin etkinligini ve kalitesini arttirmak i 9 in kullandmaktadir (Grigori 
vd., 2001 ). 

Girdi ve 9 ikti oranlarimn belirlenmesinde onemli rol oynayan siire 9 ler, 
degi§en ko§ullar ve miikemmel bir siirecin var olmasimn imkansizligmdan 
dolayi siirekli iyile§tirilebilirler (Tuzkaya ve Aksu, 2013, s. 49). iyile§tirme 
yontemi, degerlendirmede ortaya 9 ikan farkldiklann giderilmesi i 9 in 
ger 9 ekle§tirilecek faaliyetlerin tammlari ve siralanmasim i 9 erir (Ye§ildoruk, 
Bozlu ve Demirors, 2009, s. 61). Siire 9 lerdeki tiim ana oyuncular siire 9 
iyile§tirmeye dahil oldugunda, toplu olarak israfi, maliyetleri, kullamlan 
zaman ve malzeme miktarmi azaltmaya odaklanabilirler (Tuzkaya ve Aksu, 
2013, s. 50). Siire 9 iyile§tirmede en onemli ba§langi 9 noktasi i§letme 
genelinde i§ siire 9 lerinin degerlendirilmesi, kontrol edilmesi ve 
yonetilmesidir (Ma vd., 2012, s. 5238). Sonrasmda ise siire 9 lerin 
iyile§tirilmesinde a§agidaki kriterlerin on planda tutulmasi gerekmektedir 
(Pirin 9 ciler ve §en, 2012, s. 60); 

• Mii§teri odakldik 

• Zamana ve geli§melere tarn uyum 

• Daha hizli ve verimli 9 ali§ma 

• Kaynaklarin etkili kullammi 

• (J’ali^anlann organizasyon i 9 indeki katkdarmm artmasi 

• Yiiksek kaliteli iiriin ve hizmetlerin sunulmasi 

• Maliyetlerin azaltdip gelirlerin yiikseltilmesi 

• Siirekli geli§me ve iyile§tirme 
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3. BiR AGAC i§LERi ATOLYESiNDE SURE^ iYiLE§TIRME 
VE TASARRUFUN SAGLANMASI 

3.1. Mevcut Sistemin incelenmesi 

Mevcut durum incelemesinde oncelikle uygulamamn yapildigi i§letme 
ile ilgili olarak Diizce merkezde faaliyet surdiiren, 3200 metre kare alan 
iginde, 1 0 i§gisi bir i§letme mudurii ve bir i§letme sahibinden olu§an, iiretim 
hacmi agisindan orta olgekli bir agag i§leri tesisi kabul edilebilen bir i§letme 
de uygulama gergekle$mi$tir. Uygulamamn asil konusu kesim hatti 
iizerindeki degi§iklikler oldugundan gali§maya kesim hattimn mevcut 
durumu ile ilgili bilgiler verilerek devam edilecektir. 

Kesim hattma gelecek ham tomrugu kcpgcli traktor depodan almakta 
ve kesim hattma getirmektedir. Tomrugun kesim hattma gelmesi ile kesim 
ba§lamaktadir. Sonrasmda kesim hatti gali§anlari tomrugu alarak isale 
hattma yerle§tirmektedir. 6 ana istasyondan olu§an bandin birinci istasyonu 
tomrugu, gapina gore goklu §erit testere ile 5, 6, 8 ve 10 cm’lik kalaslara 
ayirrr. Daha sonra kalaslar, ikinci istasyon olan finnlama boliimune gitmek 
igin belli bir zamanda banttan gikarak forklift aracihgiyla fmnlamaya alimr. 
Firmdaki kalaslara belirlenen siirede belirlenen diizeyde isi uygulamr. Bu 
i§lemden gcgcn kalaslar tekrar forklift aracihgiyla kesim hattma getirilir ve 
ugiincii istasyonda daire diye isimlendirilen makine ile belli uzunlukta 
kesilir. Dordiincii istasyonda ise §erit testere makinesi ile ba§lan diizeltilir. 
Sonrasmda be§inci istasyonda kalite kontrol ve simflamaya tabi tutularak 
istif edilmek iizere altmci ve son istasyon olan depolara alimr (Bk. §ekil 2). 



§ekil 2: Mevcut Sistemin Durumu 


126 


Zeitschrift fur die Welt der Turken 

Journal of World of Turks 

§ekil 2’de i§letmenin kesim hatti 6 istasyonu ile birlikte gbsterilmi§tir. 
1. istasyon tomruklan kalas haline getiren goklu testere istasyonu, 2. istasyon 
belli ebatlardaki kalaslari belli bir sure ve sicaklikta lsiya maruz tutan 
fmnlama istasyonu, 3. istasyon kalaslari belli uzunluklarda kesen daire 
testere istasyonu, 4. istasyon kalaslardan kapak gikartma ve ba§ dtizeltme 
diye adlandirilan i§lemin uygulandigi §erit testere istasyonu, 5. istasyon 
kalite kontroliin ve tasnifm yapildigi kalite kontrol ve smiflama istasyonu ve 
6. istasyon turn istasyonlardan gcgcn ve mii§teri istegine gore duzenlenmi§ 
kalaslarm toplandigi depolama istasyonudur. 



Resim 1: Kesim Hatti Bandi 


Resim l’de i§letmenin kesim hatti bandi ozellikle ilk istasyon olan 
goklu testere istasyonu ile birlikte goriilmektedir. 

Resim 2’de ozellikle gali^maya konu olan kesim hattimn 3. istasyonu 
konumundaki daire testere istasyonu izlenmektedir. £ah§mada, kesim 
hattmdaki i§lemler analiz edilmi§tir. i§letmenin bu kismimn se?ilmi§ 
olmasimn nedeni; iiretim i§lemlerinin biiyiik gogunlugunun bu hat iizerinde 
gcrgcklc^iyor olmasidir. Aynca analizler sonucunda, mevcut durumda israfin 
onemli bir kismimn bu hat iizerinde gcrgcklcsjtigi saptanmi§tir. israfin 
onlenmesinde ve siircg iyile§tirmenin saglanmasmda bu hat iizerindeki 
i§lemlere odaklamlmasi gerekliligi anla§ilmi§tir. 
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Resim 2: tig Line if istasyon Daire Testere Istasyonu 


Kesim hattimn surer; analizi yapilirken i§letmeye degi§ik ebatlarda ve 
degi§ik cinslerde agaglar geldiginden her tomruk igin siireg hesaplamanm 
mumkiin olamayacagi du§iiniilerek i§letmenin genel de gali§tigi ebatlar olan; 
60 cm gapmdaki ve 300 cm uzunlugundaki gam tomruklan i§letmenin 
girdileri olarak kabul edilmi§tir. 


Tablo 1: i§lemlerin Tammi, Sirasi ve Kodlarm Agiklanmasi 


t^lem 

Sirasi 

l$lem 

Kodu 

i$lcmin Tammi ve kodun agiklanmasi 

1 

KO-1 

Tomrugun gckhi testere hattma geligi 

2 

K1 

Tomrugun goklu testere hattmdaki iglcmi 

3 

Kl-2 

Ebatli kalaslarin firinlamaya gidi$i 

4 

K2 

Ebatli kalaslarin firinda belli bir siire ve lsida kalmasi 

5 

K2-3 

Firmlanmi§ ebatli kalaslarin daire istasyonuna geli$i 

6 

K3 

Daire testere istasyonunda kalaslarin belli boylarda kesilmesi 

7 

K3^1 

Ebatli kalaslarin daire testere istasyonundan kalite kontrol 
istasyonuna gitmesi i$lemi 

8 

K4 

Ebatli kalaslarin kalite kontrol istasyonunda kontrolii ve 
simflamasinin yapilmasi 

9 

K4-5 

Tasnif edilmig kalaslarin kontrol istasyonundan depolara alinmasi 

10 

K5 

Depolara almmi§ kalaslarin sati§a hazir halde kontrollii §ekilde 
bekletilmesi 
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Tablo l’de i§lemler sirasiyla tammlanmi§ ve kodlan agiklanmrjtir. 
(Omegin K0-1; kesim hattmda ilk durum olan tomrugun hatta verilmesi ile 
goklu testere istasyonuna gelene kadarki i§lemin kodudur.) 


Tablo 2: Tammli I^lemlerin Siireleri 


I^lem 

Sirasi 

i$lem Kodu 

I^lem siiresi 

1 

K0-1 

15 sn 

2 

Kl 

10 sn 

3 

Kl-2 

70 sn 

4 

K2 

30 saat (sabit kabul) 

5 

K2-3 

35 sn 

6 

K3 

5 sn 

7 

K3^1 

5 sn 

8 

K4 

10 sn 

9 

K4-5 

20 sn 


Tablo 2’de kesim hattmda belli bir sira ile yerle§tirilmi§ istasyonlar 
arasmda ortalama bir tomrugun kap saniyede i§lem gordiigii verilmi§tir. 

3.2. israf Anali/i 


i§letmenin iiretim siirecindeki i§ tammlan, i§ siireleri ve makine 
yerle§imleri goz oniinde bulundurularak kesim hattmdaki israflar 
belirlenmi§, israflarm toplam piktida ki payi iizerinde durulmu§ ve bu 
israflarm kaldirilmasi halinde ne gibi faydalar saglanacagi agiklanmi^tir. 

3.3. Ta§ima 

Yapilan 6 1 gum I cr sonucunda, ta§ima/nakil i§lemlerinin yakla§ik olarak 
kesim hatti toplam siiresinin % 85’lik kismim olu§turdugu ve siirelerin 
uzunlugunda ozellikle yanli§ yerle§imin etken oldugu belirlenmi§tir. Tablo 
3’de istasyonlar arasi siircglcrin olgiimlcrinden, kesim hattmda %15 kesim 
var iken % 85 oramnda tomrugun nakli soz konusudur. Bu tabloda % 85’lik 
ta§ima/nakil kismimn yiizdesel oranlan aynntili olarak verilmi§tir (Omegin, 
K0-1 % 10,3 degeri; O.istasyon §eklinde isimlendirilen hazirlik a§amasmdan 
l.istasyon olan goklu testere makinesine gcgi$ siiresi, tiim istasyonlar arasi 
tomruk/kalas naklinin % 10,3’iinii olu§turdugunu ifade etmektedir). 
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Tablo 3: istasyonlar Arasi Gegir? Oranlari Suresi (%) 



3.4. A§in Uretim 

En onemli israf kaynagi, bir sonraki siiregten once veya daha sonra, 
ihtiyaci olandan daha fazla ve daha hizli iiretmek demek olan a§iri iiretimdir. 
Uygulamanm yapildigi kesim hattmda hazirliklar bir grin oncesinden 
yapilmakta ve ertesi giin kesilecek tomruklar igin kitlesel olarak hazirlik 
i§lemleri gergekle§tirilmektedir. Omegin, bir giin sonra 100 tomruk 
kesilecekse, o tomruklarin hepsi depoda on tarafa almir. Kesim hattimn 
makineleri kompresorlii hava ile temizlenir, yaglanmasi gerekenler yaglamr, 
kesim ekibinden ertesi giin i§e gelemeyecek olanlar var ise tespit edilir ve 
yeni bir i§ payla$imi yapilir. Genel anlamda deger aki§mdaki her bir siircg, 
iiretimi gergekle§ecek iiriine yeni bir katma deger eklediginden, bir mamulii 
iiretmek igin harcanan katma deger siiresi gok kisa olmasma ragmen, iiriiniin 
i§letme iginde harcadigi toplam siire gok uzun olabilir (Rother ve Shook, 
1999). 

3.5. Malzeme Takibi 

Tomruklarin kesime hazirlanmasi igin kepgeli traktoriin hazir olmasi, 
kesilecek tomruklarin yagmurda agikta birakilarak islanmami§ olmasi ve 
kesim ekibinin giivenligi agismdan tarn teghizatli olmasi malzeme takibi 
agisindan gok onem te§kil etmektedir. Yalm Uretim Sistemi boyle israflan 
kendi yapisi sonucu KANBAN gibi araglarla ortadan kaldirdigindan ve bu 
i§lemleri gereksiz kildigmdan, malzeme takibinin deger yaratan bir i§ gibi 
goriilmemesi gerekir. 

3.6. Bekleme 

Bazi i§lemler igin bekleme deger yaratan bir i§ gibi algilanmaktadir. 
Ancak uygulamanm yapildigi i§letmede kesim i§lemlerinde bekleme birkag 
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kesim istasyonunda goriilmektedir (omegin, Tablo 2’de Kl-2 degerinin 70 
saniye). Bu durum i§letmenin iiretim siireci igcrisindc istasyonlarda a§iri 
bekleme meydana geldigini gostermektedir. £ah§manm ileri ki kisimlarmda 
bu tiir beklemelerin kaldinlmasi durumunda i§letemeye ne kadar mali katki 
saglayacagi iizerinde durulacaktir. 

3.7. Gereksiz/Ek i§lemler 

Kesim hattmdaki en gereksiz i§lemi, tomrugun goklu testere hattmdan 
sonra direk olarak fmnlama boliimiine gitmesidir. Tomrugun turn i§lemlere 
tabi tutulduktan sonra firmlamaya girmesi i§letmenin yararma olacaktir. 
i§letmeye siire 9 analizleri sonucu bu teklif yapildigmda, uzun zamandir bu 
tip bir degi§iklige gitmeyi dii§iindiikleri ancak i§letme yerinin kira olmasi ve 
i§letmenin ekonomik durumundaki istikrari dikkate aldiklarmda bu gibi 
gerekli degi§iklikleri yapmamn zor oldugunu dii§iindiiklerini belirlenmi§tir. 

3.8. Yerlesim 

Kesim hattmdaki ge§itli testere makinelerinin nereye, nasil, hangi 
olgiitlcrc gore yerle§tirildigi ve kullamm kolayligi saglayip saglamadigi 
mevcut durumda belli degildir. Hem kesimdeki makine operatorlerinin 
hareketi a 9 ismdan, hem de tomrugun/kalaslann yerle§imi agisindan olumsuz 
bir durum soz konusudur. Omegin, daire testere makinesinin operatorlerinin 
daha etkin gali$masi igin daire testere makinesi hattm tarn iginc, hattm bazi 
hareketli kisimlan iptal edilerek yerle§tirilmesi gerekir. Mevcut durumda 
hattm di§mda olu§u Resim 2’de goriilmektedir. Kesim hattimn yeniden 
tasarimmda daire testere makinesinin hareketli hattm igine ve en uygun 
boliimune konularak i§letmenin daha verimli gali§masi tasarlanmi§tir. 

4. SURE£ iYiLE§TiRME SENARY OLARI 

iyile§tirme 9 ali§malannm ilk a§amasi biitiin galiijmalann temelini 
olu§turacak olan iiriin karmasimn belirlenmesi adimidir. Ancak uygulamanm 
yapildigi i§letme agirlikli olarak 9 am agaglannin tomruklarimn kesim i§leri 
ile ilgilendiginden iiriin karmasimn belirlenmesi hususunda i§letme yalin 
iiretim gcrgcvcsinde yanh§ uygulama yapmadigi gozlemlenmi§tir. £ah§mada 
iki onemli senaryo iizerinde durularak sure 9 iyile§tirme ve sonrasmda 
i§letmeye mali agidan i§letmeye ne saglayacagi iizerinde durulmu§tur. 

4.1. Hareketli Tomruk isale Hattimn Kisalmasi - Senaryo I 

Mevcut durumda bir tomrugun hatta giri§i ve giki^i arasmda ki ge 9 en 
ortalama siire 170 saniyedir. Bu siirenin 25 saniyesi safi kesim i§lemi 
oldugundan 145 saniye istasyonlar arasi ge 9 i§ siiresidir. Bu istasyonlar arasi 
gC 9 i§ siiresinin 145 saniye olmasmdan dolayi istasyonlarda a§in bekleme 
olu§maktadir. Bu gereksiz beklemeyi en aza indirmek i 9 in hareketli tomruk 
isale hattimn 'A oramnda kisalmasi durumunda, i§letme her tomrugun 
kesiminde 48 saniye tasarruf edecektir. i§letmede giinde ortalama 100 
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tomrugun kesim i§lemini gergekle§tiginden, bu sayede 100*48 = 4800 saniye 
= 80 dakika = 40 tomruk fazladan i§lemi§ olacaktir. Ancak bu hesap direk % 
40 ’lik bir iiretim arti§i veya kar demek degildir. Q'iinkii giinde 8 saat 
gali§arak 100 tomruk i§leyen i§letmede 80 dakika tasarruf sagladigmda 
% 1 6,6 oranmda bir arti§la yakla§ik olarak 116 tomruk i§leyebilir hale 
gelecektir. 


4.2. Kesim Hattindaki Daire Testere Makinesinin Yerinin 
Degistirilmesi - Senaryo II 

Onceki kisimlarda agiklandigi iizere kesim hattmda goklu testere den 
gikan kalaslar once firmlamaya sonra daire testere istasyonuna arkasindan 
sira ile §erit testere ve kalite kontrol istasyonlara ugrayarak depolara 
kaldmlmaktaydi. Bu senaryo sonucunda ise i§letmeye §ekil 3’deki gibi yeni 
bir kesim hatti teklifi sunulmu$tur. 



§ekil 3: I^lem Sirasi Degi^mi^ Y eni Kesim Hatti 

§ekil 3’te goklu testere istasyonundan gikan belli ebatlarda ki kalaslar 
kesim hattimn 2. istasyonu olacak §ekilde yerle§tirilmi§ daire testere 
istasyonuna ugradiktan sonra hattan ayrilmadan §erit testere ve kalite kontrol 
istasyonuna ugrayarak firmlama istasyonuna girer ise mevcut duruma gore 
75 saniye daha erken bitecek §ekilde tasarruf saglanmi§ olmaktadir. 
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Resim 3: Daire Testere Makinesinin Kesim Hattimn Tam Hareketli Yerine 

Y erlefjtirilmesi 


Bu uygulama ile daha uyumlu gah§ilmi§ olunacagmdan mevcut 
durumda 7 ki§i ile yiiriitiilen kesim i§leminin tiimii siireg iyile§tirme 
sonrasmda 5 i§gi ile yapabilir hale geldigi saptanmi§tir. Atil duruma dii§en 2 
i§gi ise i§letmenin diger boliimlerine kaydinlabilecektir. 

Gergekle§tirilecek siireg iyile§tirme ile i§letmeye, tomruk ba§ma 75 
saniyeden giinde ortalama 100*75 = 7500 = 125 dakika daha fazla tomruk 
kesme zamam kazandirilacaktir. Bu 125 dakikalik tasarruf giinde 8 saat=480 
dakika gah§an bir i§letme i gin yakla§ik %26’hk bir iiretim arti§i anlamma 
gelmektedir. Bu tasarruflann saglanmasi halinde i§letme hem mali yonden 
hem de yalm iiretime gegi§in tamamlanmasi bakimmdan onemli bir adnn 
atmi§ olacaktir. 

5. SONUC 

A gag i§leri atolyelerinin kesim hattmda siireg iyile§tirme ve etkin 
tasarrufun saglanmasi konulu ara§tirmamizm amaci, agag i§leri sektoriinde 
gergekle§tirilen kesim i§lemlerine yonelik bir siireg iyile§tirmesi saglamak ve 
boylece kesim hattma yeni ham iiriiniin daha kisa siirede gelmesini ve hattan 
daha kisa siirede gikmasmi saglayacak degi§iklikleri tespit ederek, i§letmeye 
maksimum tasarrufun nasil saglanacagi konusunda tavsiyelerde hulunmaktir. 

Ara§tirmanm amacina ula§abilmek igin bir agag i§leri atolyesi 
saptanmi§ ve siireg analizi gergekle§tirilmi§tir. Mevcut durumda alti 
istasyondan (goklu testere, firmlama, daire testere, §erit testere, kalite kontrol 
ve depolama) olu§tugu saptanan iiretim hattmda, ta§ima, a§in iiretim, 
malzeme takibi, bekleme, gereksiz/ek i§lemler ve yerle§im olmak iizere alti 
israf analizi yapilmi§tir. Bu analizler sonucunda, iiretimde en fazla siireninin, 
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kesilmi§ tomruklarm firmlanmaya gidi§ine aynldigi belirlenmi§tir (70 
saniye). Kesim hattinda en gereksiz i§lemin ise tomrugun goklu testere 
hattmdan sonra direk olarak firmlama bolumiine gitmesi olarak saptanmi§tir. 
Kesim makinelerinin yanli§ yerle§iminin de iiretimde israfa neden oldugu 
belirlenmi§tir. Bu israflarm azaltilmasi ve onlenmesi igin gal ism ad a iki adet 
sistem iyile§tirme senaryosu belirtilmi§tir. Birincisi, hareketli tomruk isale 
hattimn kisalmasi, ikincisi ise kesim hattmdaki i§lem sirasimn ve daire 
testere makinesini yerinin degi§tirilmesidir. Isale hattimn 'A oramnda 
kisalmasi durumunda, her tomrugun kesiminde 48 saniye tasarruf edilecegi 
ve giinde ortalama 1 00 tomrugun kesim i§lemini gergekle§tirirken bu yontem 
ile 40 tomrugun fazladan i§lenebilecegi saptanmi§tir. Aynca goklu kesim 
testere istasyonundan gikan kalaslarm 70 saniye iginde 2. istasyon olan 
firmlama bolumiine gitmeden sirasiyla daire testere, §erit testere ve kalite 
kontrol olduktan sonra en son finnlamaya girip depoya kaldirilmasi halinde 
tomruk ba§ma kesim i§leminin 75 saniye daha erken bitecegi belirlenmi§tir. 
Bu da giinde ortalama 125 dakika daha fazla tomruk kesme zamam anlamma 
gelmektedir. 

Gergekle§tirilen Siireg Iyile§tirme Senaryolan Sonrasinda; 

• Kesim hattmdaki makinelerin yerle§iminin yeniden diizenlenmesi 
ile istasyonlar arasi bekleme en aza inmi§tir. 

• Yapilan kesim hatti kisalmasi ve hattaki i§lem sirasimn 
degi§mesiyle kesim hatti ekibi daha uyumlu ve hizli gali§abilme yetenegi 
kazandirmi§tir. 

• (,'alisanlann l§leri daha standart hale gelmi§tir. 

• Kesim hattinda sadece deger iireten i§lemlerin yapilmasmi 
saglami§tir. 

• Kesim hattim kisaltmasmdan dolayi % 16.6 ve kesim hattmdaki 
i§lem sirasimn degi§tirmesinden dolayi da % 26 olmak iizere toplamda 
i§letemeye % 42.6’lik bir tasarruf saglanmi§tir. 


Tablo 4: Hattin Kisalmasi ve Daire Testere Istasyonun Yer Degi^tirmesi Sonucu 
i§letme Verilerindeki Degi^iklikler 




Kesim Hattimn 


Mevcut 

Kisaitilmasi ve Kesim 


Durum 

istasyonlarimn Yer 
Degi^tirmesi Sonucu 

Bir tomruk igin kesim hatti topiam 
siiresi 

253sn 

178sn 

I$gi sayisi 

7 

5 

Bir giinde kesilen tomruk sayisi 

100 

142 
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Senaryo l’de ifade edilen kesim hattimn kisalmasi durumunda 2014 
Aralik verilerine gore i§letmeye 4500 TL ek bir maliyet getirmektedir. 
Senaryo 2’de ifade edilen daire testere istasyonunu yer degi§tirmesi 2014 
Aralrk verilerine gore 3500 TL maliyet gerektirmektedir. Fakat i§letmenin 
her grin bir onceki duruma gore % 42 daha fazla tomruk i§leyebilecegi 
du§iiniildugunde bu maliyetlerin 90k ku9iik harcamalar oldugu 
goriilmektedir. 


ZfWT 

Vol. 7, No. 1 (2015) 


KAYNAKLAR 

Anand, G., Ward, P. T., Tatikonda, M. V., & Schilling, D. A. (2009). Dynamic 
Capabilities Through Continuous Improvement Infrastructure. Journal of 
Operations Management, 27 (6), 444-461. 

Brosnahan, J. P. (2008). Unleash the Power of Lean Accounting. Journal of 
Accountancy, 206 (1), 60-66. 

Cleveland, J. (2005). Benefits of Lean in the Accounting Department. Automotive 
Design & Production, 117 (2), 16-17 

Eroglu, C. (2006). Siirekli fyilet/tirme ve Bir Uygulama. Yayimlanmami§ Yiiksek 
Lisans Tezi, Marmara Universitesi Sosyal Bilimler Enstitusii. 

Felicita, C., & Rastislav, R. (2012). Potentials of Information and Organisational 
Process Improvement Through Trained Office Staff. Journal of 
Competitiveness, 4 (1), 69-82. 

Gerger, A. ve Demir, B. (2010). Otomotiv Servis Hizmetlerinde Yalin Alti Sigma 
Kullammi lie Servis Mii:?teri Memnuniyet Oranimn Arttinlmasina Yonelik 
Bir Ornek. Ta§it Teknolojileri Elektronik Dergisi, 2 (1), 69-82. 

Gershon, M. (2010). Choosing Which Process Improvement Methodology to 
Implement. Journal of Applied Business & Economics, 10 (5), 61-69. 

Grigori, D., Casati, F., Dayal, U., & Shan, M. (2001). Improving Business Process 
Quality through Exception Understanding, Prediction, and Prevention. 
Proceedings of the 27th VLDB Conference. Roma, Italy. 

Harrington, H. J. (1995). Total Improvement Management: The Next Generation in 
Performance Improvement. New York: McGraw Hill. 

Imai, M. (1994). KAIZEN, Japonya'mn Rekabetteki Ba§ansmm Anahtan. istanbul: 
KalDer Yaymlari. 

Ma, J. Y„ Kim, B. W„ Seo, Y. H„ Leem C. S„ & Moon, H. (2012). An Integrated 
Method for Business Process Improvement. International Journal of 
Innovative Computing, Information and Control, 8 (7), 5237-5250. 

Maskell, B. H., & Katko, N. (2007). Value Stream Costing: The Lean Solution to 
Standard Costing Complexity and Waste. In J. Stenzel, (Ed), Lean 
Accounting Best Practices for Sustainable Integration (pp. 155-177). USA: 
John Wile & Sons. 

Ozkol, A. E. (2004). Yalm Dusjiince ve israfin Tekdiizen Muhasebe Sistemi 
Qerpevesinde Kaydi: Bir Yakla^im ve Ornek Uygulama. Dokuz Eyliil 
Universitesi Iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi, 79(1), 119-138. 


135 


Hakan Murat Arslan, Mehmet Selami Yildiz, H. Tezcan Uysal 

Kesinn Hattinda Sureg iyile§tirme ve Etkin Tasarruf: Agag i§leri Atolyesine Yonelik Bir Uygulama 
Process Improvement Line and Effective Saving on the Cutting: An Application Directed to 
Woodwork Studios 


Oztiirk, A., Arikan, V. S.ve Oztiirk, M. U. (2011). Siireg iyile^tirme Yontemleri ve 
Yoneylem Ara$tirmasi. Atatiirk Universitesi UBF Dergisi, 10. Ekonometri ve 
Istatistik Sempozyumu Ozel Sayisi, 391^-05. 

Ozveri, O. ve Qakir, E. (2012). Yalin Alti Sigma ve Bir Uygulama. Afyon Kocatepe 
Universitesi UBF Dergisi, 14 (2), 17-35. 

Rother, M., & Shook, J. (1999). Gormeyi Ogrenmek, Versiyon 1.2. Istanbul: Yalm 
Enstitti Dernegi. 

Tuzkaya, U. R. ve Aksu. i. (2013). Uretimde Ara Stok Yonetim Siireglerinin 
iyile$tirilmesi ve Bir Uygulama. Beykoz Akademi Dergisi, 1 (2), 44-75. 

Wang, L., & Quingmin, Y. (2009). Lean Accounting Based on Lean Production, 
Management and Service Science. MASS 2009 International Conference. 

Womack, J. ve Jones, D. (2007). Yalin Dii.fince. (O. Yamak, £ev.). Istanbul: Yalm 
Enstitti. Optimist Yayincilik. 

Womack, J. P. ve Jones, D. T. (1998). Yalin Diiyiince. (N. Acar, £ev.). Istanbul: 
Sistem Yayincilik. 

Yalgin P., Cumhur, E. ve §en, A. (2012). Siireg iyile$tirme ^ali^malarmda Veri 
Madenciligi Yakla§iminm Kullamlmasi Uzerine Bir Qali^ma. Mugla Sitki 
Koqman Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, (29), 57-77. 

Ye§ildoruk, F. Q., Bozlu, B. ve Demirors, O. (2009). Kiigtik ve Orta Olgekli 
i$letmeler igin Geli$tirilen Siireg iyile§tirme (,'crgevelerinin Kapsami. 4. 
Ulusal Yazilim Miihendisligi Sempozyumu, Istanbul. 


136 



